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Verfahren und Vorrichtung zum Zufuhren von Wasche- 
stucken zu einer Mangel. 

Fur die Zufuhrung von Waschestucken (10) zu einer Mangel 
werden Eingabemaschinen (16) eingesetzt Die Beschickung 
derselben ist bisher nur unzulanglich gelost, da entweder 
manuelle Eingriffe notig sind Oder im Fade der Automatisie- 
rung die Zuverlassigkeit der Obergabe nicht ausreicht bzw. 
die Waschestucke (10) Qberma&ig mechanisch belastet 
werden. Diese Nachteile sollen beim neuen Verfahren bzw. 
der neuen Vorrichtung vermieden werden. 
Erfindungsgemaft werden die Waschestucke (10) an Trans* 
portklammern (12) eines Teileforderers (13) derart mit einer 
entsprechend bemessenen Klemmlange gehalten, daft sich 
eine etwa gerade verlaufende, aufrechte Bezugskante (26) 
an den Waschestucken (10) ausbildet, die eine zuverlassige 
automatische Ubernahme der Waschestucke (10) an die 
Eingabemaschine (16) bei grd&tmdglicher Schonung der 
Waschestucke (10) gewahrleistet. 

Die Erfindung eignet sich besonders fur modular aufgebau- 
te Vorrichtungen zur gezielten ein- Oder mehrbahnigen Zu- 
fuhr von Waschestucken (10) zu Eingabemaschinen (16) von 
Mangeln. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zufiihren 
von Waschestiicken zu einer Mangel oder dergleichen 
gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs I. Weiterhin be- 
trifft die Erfindung eine Vorrichtung dieser Art gemaB 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 2. 

In der Praxis ist bereits bekannt, die Waschestucke 
durch einen Teileforderer der als Spreizeinrichtung aus- 
gebildeten Obergabeeinrichtung zuzufuhren. Dabei 
werden die Waschestucke am Teileforderer durch 
Transportklammern an jeweils einer Ecke gehalten. Am 
Ende des Teilefdrderers werden die Waschestucke ma- 
nuell von den Transportklammern desselben abgenom- 
men und an die Spreizeinrichtung ubergeben. Die vor- 
stehend geschilderte, bekannte Handhabung der Wa- 
schestucke ist noch verhaltnismaBig aufwendig und des- 
halb zeitraubend. Daruber hinaus fuhrt die an den Ek- 
ken der Waschestucke angreifende Spreizeinrichtung 
zu einer mechanischen Belastung der Waschestucke, die 
sich auf diese nachteilig auswirken kann. SchlieBlich ist 
es bei der bekannten Vorrichtung bzw. dem dieser zu- 
grundeliegenden Verfahren erforderlich, daB die Wa- 
schestucke mit einer definierten Ecke an die Transport- 
klammern des Teilefdrderers angehangt oder an die 
Spreizvorrichtung ubergeben werden, damit die ge- 
wunschte Eingabeart der Waschestucke in die Mangel 
(Langs- oder Quereingabe) gewahrleistet ist 

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine einfache, leistungsfahige Zufuhrung von 
Waschestiicken zu einer Mangel oder dergleichen bei 
insbesondere verminderten manuellen Tatigkeiten zu 
schaffen. 

Zur Losung dieser Aufgabe weist das erfindungsge- 
maBe Verfahren die Merkmale des Anspruchs 1 auf. 
Durch das besondere Halten der Waschestucke in den 
Transportklammern des Transportforderers, namlich 
unter Ausbildung einer etwa geradlinig ausgerichteten, 
aufrechten Bezugskante, wird in einfacher Weise eine 
grundlegende Voraussetzung fur eine vollautomatische 
Eingabe der vom Teileforderer kommenden Wasche- 
stucke in die Mangel oder dergleichen geschaffen, in- 
dem die gerade ausgerichteten Bezugskanten ein zuver- 
lassiges Handling der Waschestucke frei von manuellen 
Eingriffen ermoglichen. 

Durch die Schaffung der gerade ausgerichteten Be- 
zugskanten ist es beispielsweise mdglich, die Wasche- 
stucke mechanisch vom Teileforderer an den Zufuhrfdr- 
derer zu ubergeben. Dies geschieht zweckmaBigerweise 
durch eine zwischen dem Teileforderer und dem Zu- 
fUhrfOrderer angeordnete Obergabeeinrichtung, die die 
zu ubergebenden Waschestucke an ihren aufrecht aus- 
gerichteten, geraden Bezugskanten erfaflt, vom Teile- 
forderer abnimmt und in eine Obergabeposition zum 
Zufuhrforderer bewegt Es sind so die an dieser Stelle 
bei bekannten Verfahren bzw. Vorrichtungen erforder- 
lichen Bedienungspersonen nicht mehr erforderlich. 

Der manuelle Eingabeaufwand wird durch eine Wei- 
terbildung des erfindungsgemaBen Verfahrens noch- 
mals verringert, wenn - wiederum unter Zuhilfenahme 
der gerade ausgerichteten Bezugskanten — den Wa- 
schestiicken im Verlauf des Teilefdrderers eine deftnier- 
te (Soll-)Seitenlage zugeordnet wird Dazu werden die 
Waschestucke, sofern sie nicht bereits bet der Aufhan- 
gung am Teileforderer ihre vorgesehene (Soll-)Seitenla- 
ge aufweisen, durch Verdrehen in ihre (Soll-)Seitenlage 
gebracht, wodurch fur eine einwandfreie Weiterbe- 
handlung der Waschestucke die diese ermoglichenden 
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Bezugskanten stets in die gleiche Richtung weisen. 
Durch diese MaBnahme kann das manuelle Einhangen 
der Waschestucke in die Transportklammern des Teile- 
fdrderers in nahezu beliebiger Weise erfolgen, d. h. die 
5 die Aufhangung vornehmende Bedienungsperson 
braucht keine manuelle Vororientierung mehr vorzu- 
nehmen. 

SchlieBlich wird nach einer wesentlichen Weiterbil- 
dung des Verfahrens ein weitergehender Automatisie- 
10 rungseffekt dadurch geschaffen, daB bei ublicherweise 
ungleich lange Seitenpaare aufweisenden Waschestuk- 
ken beruhrungslos auf vorzugsweise elektronischem 
Wege eine Vermessung der zur Bestimmung der Seiten- 
langen maBgeblichen Parameter der Waschestucke er- 
15 folgt Hierzu werden wiederum die gerade ausgerichte- 
ten Bezugskanten herangezogen, und zwar zusammen 
mit dem untersten Ende eines Restzipfels der am Teile- 
forderer hangenden Waschestucke, namlich der tiefsten 
Ecke derselben. Aus dem so gewonnenen MeBergebnis 
20 laBt sich rechnerisch ermitteln, ob es sich bei der gerade 
ausgerichteten Bezugskante urn eine lange oder eine 
kurze Kante des jeweiligen Waschestucks handelt. Die- 
ses Ergebnis, also die qualitative Seitenlangenermitt- 
lung des jeweiligen Waschestucks, kann dazu verwendet 
25 werden, im Falle einer bestimmten Eingabeart in die 
Mangel oder dergleichen, namlich einer Langs- oder 
einer Quereingabe, eine Umorientierung des Wasche- 
stucks vorzunehmen, falls dieses nicht mit der richtigen 
Bezugskante am Teilefdrderer hangen sollte. Auch die 
30 vorbeschriebene MaBnahme vereinfacht das manuelle 
Anhangen der Waschestucke an der Teileforderer, in- 
dem die jeweilige Bedienungsperson nicht nur die vor- 
gesehene (Soll-)Seitenlage unberucksichtigt lassen 
kann; vielmehr die Waschestucke wahllos mit der kur- 
35 zen oder langen Kante in die jeweilige Transportklam- 
mer des Teilefdrderers eingehangt werden konnen. 

Die im Bedarfsfalle erforderliche Umorientierung der 
Waschestucke, derart, daB jeweils die lange oder kurze 
Kante die geradlinig aufrecht ausgerichtete Bezugskan- 
40 te bildet, erfoigt durch ein Ergreifen der umzuorientie- 
renden Bezugskante mittels einer Orientierungsklam- 
mer und ein viertelkreisiges Verschwenken des jeweili- 
gen Waschestucks in einer aufrechten Ebene. Es bildet 
sich dadurch eine Kante mit einer anderen (gewiinsch- 
45 ten) Lange als neue geradlinig und senkrecht verlaufen- 
de Bezugskante aus, die als Grundlage fur eine Quer- 
bzw. Langseingabe des Waschestucks unter Zuhilfenah- 
me der Obergabeeinrichtung und des Zufiihrforderers 
der Mangel zugefiihrt werden kann. 
so Zusatzlich zum viertelkreisigen Verschwenken der 
Orientierungsklammern in einer vertikalen Ebene kann 
noch eine halbkreisige Verdrehung der Orientierungs- 
klammer urn eine aufrechte Drehachse erforderlich sein, 
urn das umorientierte Waschestuck wieder bezuglich 
55 der neuen Bezugskante in die (Soll-)Seitenlage zu iiber- 
fuhren. Dieses ist der Fall, wenn die Orientierungsklam- 
mern die umzuorientierende Bezugskante im Bereich 
der oberen Ecke ergreift Demgegenuber kann das auf 
die viertelkreisige Verschwenkung der Orientierungs- 
60 klammer folgende halbkreisige Verdrehen derselben 
entfallen, wenn die Orientierungsklammer die umzu- 
orientierende Bezugskante im Bereich der unteren Ecke 
des Waschestucks ergreift 

Die Vorrichtung zur Losung der der Erfindung zu- 
65 grundeliegenden Aufgabe weist die Merkmale des An- 
spruchs 12 auf. Demnach sind die Teilekiammern mit 
etner bestimmten Lange zur Erzielung einer Klemmlan- 
ge versehen, die ausreicht, urn die Waschestucke bei im 
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Eckbereich einer horizontalen Kante angreifenden Tei- 
leklammtern so weit zu stabilisieren, daB die Bezugskan- 
te sich etwa gerade ausrichtet, und zwar annahernd 
senkrecht verlaufend. Oberraschenderweise hat sich ge- 
zeigt, daB eine derart gerade Ausrichtung der Bezugs- 5 
kante sich einstellt bei einer Klemmlange der Trans- 
portklammern von etwa 200 — 500 mm. Urn dieses zu 
erreichen kann die Obergabeklammer uber die gesamte 
Klemmlange durchgehend verlaufen, aber auch aus 
zwei oder mehreren in entsprechendem Abstand zuein- 10 
ander angeordneten Einzelklammern gebildet sein. 

Die Obergabe der Waschestucke vom Teileforderer 
auf die Mangel bzw. dem dieser vorgeschalteten Zu- 
fuhrforderer erfolgt nach einer Weiterbildung der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung durch die als langliches 15 
Schwenkorgan mit einer Vielzahl dicht hintereinander- 
liegender Ubergabeklammern ausgebildeten Oberga- 
beeinrichtung. Die in einer Linie hintereinanderliegen- 
den ubergabeklammern ermdglichen ein problemloses 
Ergreifen der gerade aufgerichteten Bezugskante des 20 
jeweiis zu ubergebenden Waschestiickes, und zwar oh- 
ne daB dazu eine manuelle Hilfestellung notwendig wa- 
re. Aufgrund der Vielzahl der hintereinanderliegenden 
Obergabeklammern konnen Waschestucke beliebiger 
Kantenlange unabhan ig von der Eingabeart (Langs- 25 
oder Quereingabe) von de selben Obergabeeinrichtung 
erfaBt und an den Zufuhrforderer der Mangel iiberge- 
ben werden. Dazu ist infolge der Ausbildung der Ober- 
gabeeinrichtung als Schwenkorgan das an der aufrech- 
ten Bezugskante ergriffene Waschestiick so ver- 30 
schwenkbar, daB die Bezugskante horizontal gerichtet 
vor den Zufuhrforderer gelangt und dabei infolge des 
Ergreifens der gesamten nunmehr horizontal gerichte- 
ten Bezugskante durch die Vielzahl der Obergabeklam- 
mern an der Obergabeeinrichtung das Waschestiick ex- 35 
akt ausgebreitet an der Obergabeeinrichtung hangt zur 
sauberen Obergabe an den Zufuhrforderer bzw. die 
Mangel. Infolge der groBen Anzahl relativ dicht beiein- 
anderliegender Obergabeklammern an der Obergabe- 
einrichtung kann auf die beim Stand der Technik erfor- 40 
derliche zusatzliche Spreizeinrichtung verzichtet wer- 
den, wodurch einerseits eine Vereinfachung der Vor- 
richtung eintritt und andererseits die zu ubergebenden 
Waschestucke nicht den von der sonst iiblichen Spreiz- 
einrichtung ausgehenden mechanischen Belastungen 45 
ausgesetzt sind. 

GemaB einer bevorzugten Weiterbildung des Ober- 
gabeforderers sind die Obergabeklammern am Schwen- 
korgan insgesamt verfahrbar zur Obergabe des Wa- 
schestucks in einer bestimmten Position an den zur 50 
Mangel fuhrenden Zufuhrforderer. Insbesondere ist da- 
durch das jeweilige Waschestiick beim einbahnigen 
Mangeln etwa mittig vor dem Zufuhrforderer positio- 
nierbar. 

Weiterhin kann der Obergabeeinrichtung eine Kan- 55 
tenrichtklammer zugeordnet sein, die die untere Ecke 
der Bezugskante an der daran anschlieBenden horizon- 
talen (unteren) Kante festhalt zum Glattziehen bzw. 
leichten Strecken der Bezugskante und einer damit ein- 
facheren und zuverlassigeren Erfassung der Bezugskan- 60 
te durch die Obergabeklammern der Obergabeeinrich- 
tung. 

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung ver- 
fiigt die Vorrichtung uber in ihrer Langsrichtung 
schwenkbare Transportklammern. Vorzugsweise sind 65 
die Transportklammern einzeln um eine zur verfahrba- 
ren Aufhangung derselben dienende Laufschiene, insbe- 
sondere einen Laufschienenabschnitt, schwenkbar, wo- 
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zu die Laufschiene bzw. der Laufschienenabschnitt (mit 
der jeweiligen Transportklammer) um eine oberhalb 
der Laufschiene bzw. dem Laufschienenabschnitt ange- 
ordnete, horizontale Kippachse frei verschwenkbar ist 
In Abhangigkeit von der Seitenlage des mit einer obe- 
ren Ecke in die jeweilige Transportklammer eingehang- 
ten Waschestucks erfolgt bei dieser Ausbildung der 
Vorrichtung eine Verschwenkung der Transportklam- 
mer mit der jeweiligen Laufschiene bzw. dem Laufschie- 
nenabschnitt durch den auBermittig liegenden Schwer- 
punkt des Waschestucks. Die Richtung des durch diese 
Verschwenkung sich einstellende Langsverschwenkung 
der Transportklammer ist durch einen oder mehrere 
letzter zugcordneten Signalgebern feststellbar, woraus 
Ruckschlusse auf die Seitenlage des an der Transport- 
klammer hangenden Waschestucks gezogen werden 
konnen, und dementsprechend eine Verdrehung der 
Transportklammer mit dem Waschestiick vorgenom- 
men werden kann. 

ZweckmaBigerweise ist die Drehachse oberhalb der 
Laufschiene bzw. des Laufschienenabschnitts nach der 
Feststellung der Seitenlage des Waschestucks (wieder) 
arretierbar, und zwar derart, daB die langliche Trans- 
portklammer wieder horizontal gerichtet ist, wodurch 
die Bezugskante ihren vorgesehenen, geraden und auf- 
rechten Verlauf erhalt 

GemaB einer Weiterbildung der Vorrichtung ist dem 
Teileforderer im Bereich der zu erwartenen Bezugskan- 
ten der Waschestucke eine MeBeinrichtung zugeordnet, 
die elektronisch bzw. optisch-elektronisch diejenigen 
Bereiche des Waschestucks erfaBt, die charakteristische 
KenngroQen zur rechnerischen (qualitativen) Ermitt- 
lung der Lange der Bezugskanten ermdglichen, also zur 
Herbeifiihrung einer Aussage daruber, ob es sich bei der 
Bezugskante um eine lange oder kurze Kante des jewei- 
liegenden Fotozellen aufweist die zumindest die untere 
Ecke der Bezugskante und den untersten Punkt des ge- 
samten an der jeweiligen Transportklammer hangenden 
Waschestucks, also den untersten frei hangenden Zipfel 
desselben, beruhrungslos abtasten. Alternativ kann an 
der Stelle mehrerer Fotozellen auch eine langs der lang- 
lichen MeBleiste verfahrbare Fotozelle Verwendung 
finden. Auch kann anstatt der Fotozelle ein Scanner mit 
einer entsprechenden Bildauswertungseinrichtung zur 
Biidung der MeBeinrichtung dienen. 

SchlieBlich betrifft eine besonders vorteilhafte Wei- 
terbildung der Vorrichtung eine dem Teileforderer zu- 
geordnete Orientierungsklammer zum Umorientieren 
von solchen Waschestiicken, die nicht mit ihrer vorgese- 
henen Bezugskante an der jeweiligen Transportklam- 
mer hangen. Die Orientierungsklammer ist an einem 
freien Ende eines in einer aufrechten Ebene um vor- 
zugsweise 90° schwenkbaren Schwenkarms angeord- 
net Dieser Schwenkarm ist in der Lange derart bemes- 
sen und ortsfest im Bereich der Laufschiene des Teile- 
forderer angeordnet, daB einerseits die Orientierungs- 
klammer die aufrechte Bezugskante im Bereich der obe- 
ren Ecke des Waschestucks erfaBt und andererseits die 
hochgeschwenkte Orientierungsklammer etwa auf ei- 
ner gemeinsamen Linie mit den Transportklammern des 
Teileforderers sich befindet Dadurch gelangt das durch 
die Orientierungsklammer umorientierte Waschestiick 
in einer Position vor der Obergabeinrichtung, in die 
auch nicht umzuorientierende Waschestucke unmittel- 
bar durch die Transportklammer des Teileforderers 
bringbar sind. Damit dabei der Teileforderer nicht stort, 
ist dieser, namlich ein Laufschienenabschnitt desselben, 
im Bereich der Orientierungsklammer und des dazuge- 
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horenden Schwenkarms ortsveranderlich. 

Damit beim im oberen Eckbereich von der Orientie- 
rungsklammer erfaBten Waschestiick die neue Bezugs- 
kante nach dem Umorientieren wieder in die zum Zu- 
fuhrforderer weisende (Soll-)Seitenlage gelangt, ist die 
Orientierungsklammer am Schwenkarm zusatzlich noch 
in einer horizontalen Ebene verdrehbar, und zwar vor- 
zugsweise um 180°. Die Orientierungsklammer fuhrt so- 
mit zwei aufeinanderfolgende Bewegungen aus, indem 
sie zunachst durch ein Hochschwenken in einer vertika- 
len Ebene die Bezugskante umorientiert (Iange Bezugs- 
kante wird kurze Bezugskante oder umgekehrt) und 
anschlieBend die damit zwangslaufig verbundene Urn- 
kehrung der Seitenlage der umorientierten Bezugskan- 
te durch eine Halbkreisdrehung des Waschestiicks wie- 
der aufhebt, wodurch die neue Bezugskante ebenfalls 
die (Soll-)Seitenlage erhalt 

Zwei bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung und damit verbundene Ver- 
fahrensablaufe werden anhand der Zeichnung naher er- 
lautert In dieser zeigen : 

Fig. 1 eine schematische, teilperspektivische Darstel- 
lung eines ersten Ausfuhrungsbeispiels der Vorrichtung, 
Fig. 2 einen vergroBert dargestellten Ausschnitt aus 
dem Teileforderer mit einer Transportklammer und ei- 
nem daran hangenden Waschestuck, 

Fig. 3 eine vergroBerte Darstellung der Transport- 
klammer in einer Ansicht gemaB der Fig. 2, 

Fig. 4 einen Querschnitt langs der Linie IV-IV in der 
Fig. 3 durch die Transportklammer, 

Fig. 5 einen vergroBert dargestellten Endbereich des 
Teileforderers mit einer daran anschlieBenden Oberga- 
beeinrichtung und einem Zufuhrfdrderer, 

Fig. 6 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel der Vorrich- 
tung in einer Ansicht gemaB der Fig. 1, 

Fig. 7 eine GrundriBdarstellung der Vorrichtung ge- 
maB der Fig. 4, 

Fig. 8 einen Querschnitt durch den Teileforderer mit 
einer hergestellteh Transportklammer bei verriegelter 
Schwenkachse, 

Fig. 9 eine Ansicht gemaB der Fig. 6, jedoch bei ent- 
riegelter Schwenkachse und quergestellter Transport- 
klammer, 

Fig. 10 eine ausschnittsweise Darstellung des Teile- 
forderers gemaB der Fig. 2 mit einer ihm zugeordneten 
MeBeinrichtung, und 

Fig. 1 1 eine Seitenansicht des Teileforderers mit einer 
Teileorientierungseinrichtung. 

Die Zufuhrung von Waschestucken 10 zu einer in den 
Figuren nicht gezeigten Mangel oder einer anderen Wa- 
schebehandlungsmaschine erfolgt uberwiegend mecha- 
nisch. Die Waschestucke 10 werden lediglich von einer 
Bedienungsperson 11 einzeln in eine jeweilige Trans- 
portklammer 12 eines Teileforderers 13 eingehangt 
Vom Teileforderer 13 gelangen die Waschestucke 10 zu 
einer Obergabeeinrichtung 14, von dem die einzelnen 
Waschestucke 10 einem Zufuhrfdrderer 15 einer Einga- 
bemaschine 16 an sich bekannter Bauart ubergeben 
werden. Von der Eingabemaschine 16 gelangen die Wa- 
schestucke 10 schlieBlich in die Mangel oder derglei- 
chen (Fig. 1 , 5 und 6). 

Die hier gezeigte Vorrichtung ist vor allem im Be- 
reich des Teileforderers 13 modular aufgebaut. Je nach 
Aufriistungsart der Vorrichtung konnen die Wasche- 
stucke 10 von der Bedienungsperson 1 1 mehr oder we- 
niger unausgerichtet in die jeweilgen Transportklam- 
mern 12 eingehangt werden. Die nachfolgend naher be- 
schriebenen Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung zeigen 
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demzufolge unterschiedlich aufgerustete Vorrichtun- 
gen, namlich eine minimal und eine maximal aufgerich- 
tete Vorrichtung. 

Die minimal aufgerustete Vorrichtung (Fig. 1 bis 5) 
5 verfugt uber einen Teileforderer 13 mit lediglich einem 
Speicher 17 und einer Obergabestation 18. An diese 
Obergabestation 18 des Teileforderers 13 schlieBt sich 
die dem Zufuhrfdrderer 15 vorgeordnete Obergabeein- 
richtung 14 an. 

io Der Teileforderer 13 verfugt uber eine umlaufend 
gefiihrte Laufschiene 19, an der hangend eine Vielzahl 
von durch an sich bekannte Transportorgane langs ver- 
fahrbaren Transportklammern 12 angeordnet ist. Von 
einer im Bereich einer Beladestation 20 sich befinden- 
15 den Bedienungsperson 11 werden die Waschestucke 10 
im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel aus einem rollba- 
ren Sammelbehalter 21 einzeln entnommen, an die je- 
weilige Transportklammer 12 gehangt und langs eines 
Forderabschnitts 22 der Laufschiene 19 in Richtung des 
20 Pfeiles 23 zur Obergabeeinrichtung 14 gefordert. Nach 
dem Obemehmen der Waschestucke 10 durch die Ober- 
gabeeinrichtung 14 im Bereich der Obergabestation 18 
des Teileforderers 13 erfolgt eine Ruckfuhrung der lee- 
ren Transportklammern 12 auf einem Ruckfuhrungsab- 
25 schnitt 24 der Laufschiene 19 in Richtung des Pfeils 25 
zur Beladestation 20. 

In besonderer Weise sind bei der gezeigten Vorrich- 
tung die Transportklammern 12 des Teileforderers 13 
ausgebildet. Diese verfugen uber eine langliche Gestalt 
30 zur Erzielung einer im Vergleich zu herkommlichen 
Transportklammern vergroBerten Klemmlange. Die 
Ausbildung der Transportklammern 12 mit einer wirk- 
samen KJemmlange von etwa 200 bis 500 mm hat sich in 
der Praxis als besonders vorteiihaft erwiesen. Oberra- 
35 schenderweise bildet sich dann namlich am unter einer 
jeweiligen Transportklammer 12 hangenden Wasche- 
stuck 10 eine relativ gerade ausgerichtete, aufrechte Be- 
zugskante 26 aus. Diese befindet sich an derjenigen Sei- 
te des Waschestiicks 10, dessen obere Ecke 27 an einem 
40 horizontal verlaufenden Kantenabschnitt von der lang- 
lichen Transportklammer 12 erfaBt ist Gleichzeitig bil- 
det sich an der unteren horizontalen Kante des Wasche- 
stucks ein ebenfalls geradlinig verlaufender Kantenab- 
schnitt 28 im Bereich einer der oberen Ecke 27 gegen- 
45 uberliegenden unteren Ecke 29 am Waschestuck 10 aus. 
Die Lange des Kantenabschnitts 28 ist etwas kurzer als 
die wirksame Klemmlange der Transportklammer 12 
(Fig. 2). Dadurch sind die Waschestucke 10 in den 
Transportklammern 12 des Teileforderers 13 mit einem 
so seitlichen Parallelogrammbereich nahezu glatt gehalten 
unter Ausbildung der frei herabhangenden geraden Be- 
zugskante 26. 

Die untereinander gleich ausgebildeten Transport- 
klammern 12 weisen bei der gezeigten Vorrichtung zur 
55 Erzielung der erforderlichen Klemmlange zwei an ge- 
genuberliegenden Seiten eines langlichen, horizontalen 
Tragers 30 angeordnete Einzelklammern 31 auf (Fig. 3 
und 4). Zwischen den gleichermaBen ausgebildeten Ein- 
zelklammern 31 ist jeweils ein Waschestuck 10 mit ei- 
eo nem horizontal verlaufend an die senkrechte Bezugs- 
kante 26 anschlieBenden Kantenabschnitt 32 gehalten. 

Jede Einzelklammer 31 verfugt uber ein fest am Tra- 
ger 30 angeordnetes Klammerteil 77, das zwei parallele, 
aufrechte Schenkel 78 aufweist, zwischen deren freien 
65 Enden 79 das feste Klammerteil 77 unten offen ist In- 
nerhalb des festen Klammerteils 77 ist ein weiteres, be- 
wegliches Klammerteil, namlich eine Schwenkklaue 80, 
um eine in Langsrichtung des Tragers 30 verlaufende 



f 



DE 39 1 

7 

Klammerachse 81 verschwenkbar gelagert. Auf der 
KJammeYachse 81 befindet sich eine Torsionsfeder 82. 
die sich einerseits auf der Schwenkklaue 80 und ande- 
rCrseits an einem Schenkel 78 des festen Klammerteils 
77 absiutzt und dadurch die Schwenkklaue 80 im schlie- 
Oenden Sinne der Einzelklammer 31 gegen den anderen 
Schenkel 78 des festen Klammerteils 77 druckt, und 
zwar bei schraggerichteter Schwenkklaue 80 (Fig. 4). 
Dadurch laBt sich das Waschestuck 10 von unten in die 
Einzelklammern 31 einschieben, woraufhin ein selbstta- 
tiges Klemmen der Einzelklammern 31 durch die feder- 
belasteten Schwenkklauen 80 erfolgt. Zum Herausneh- 
men der Waschestucke 10 aus den Einzelklammern 31 
lassen sich diese manuell oder auch mcchanisch losen 
durch einen jeder Einzelklammer 31 zugeordneten He- 
bel 83. der durch eine entsprechende Freimachung 84 in 
einem Schenkel 78 des festen Klammerteils 77 hindurch 
an der AuBenseite jeder Einzelklammer 31 hervorragt 
und dadurch leicht zuganglich die im festen Klammerteil 
77 angeordneten Schwenkklauen 80 entgegen der Fe- 
derkraft in eine of f nende Stellung verschwenkbar ist. 

Alternativ konnen die Einzelklammern 31 auch in der 
beispielsweise aus der DE-PS 32 12 397 hervorgehen- 
den Weise ausgebildet sein. Anstatt der zwei auBeren 
Einzelklammern 31 konnen dem Trager 30 auch noch 
weitere zusatzliche Einzelklammern zugeordnet sein. 
SchlieBlich ist es auch denkbar, die Transportklammer 
12 mit einer einzigen liber die gesamte KJemmlange 
durchgehcnden Klammer zu versehen. 

Etwa mittig oberhalb des Tragers 30 ist ein Laufwa- 
gen 33 angeordnet Dieser verfugt uber zwei Laufrolien- 
paare. also insgesamt vier Laufrollen 34, die auf zwei 
honzontalen Drehachsen 35 am Laufwagen 33 gelagert 
sind (Fig. 2, 3 und 4). Auf diese Weise sind die Transport- 
kiammern 12 nahezu pendelfrei in der Laufschiene 19 
des Tcileforderer* 13 verfahrbar. 

Zwischen dem Laufwagen 33 und dcm Trager 30 je- 
der Transportklammer 12 befindet sich ein Drehlager 
85. um das der Trager 30 mit den beiden Einzelklam- 
mern 31 um eine aufrechte Drehachse 36 gegeniiber 
dem Laufwagen 33 in einer horizontalen Ebene ver- 
drehbar ist Das Drehlager 85 setzt sich zusammen aus 
einem fest mit dem Trager 30 verbundenen, aufrechten 
Drehbolzen 86 und einem fest mit dem Laufwagen 33 
verbundenen Lagergehause 87, das im gezeigten Aus- 
fuhrungsbeispiel uber zwei Walzlager 88 zur Aufnahme 
des Drehbolzen 86 verfugt (Fig. 3). 

Die hier gezeigte Transportklammer 12 weist noch 
eine besondere Weiterbildung des Drehlagers 85 auf. 
Dieses verfugt namlich uber Arreuerungsorgane, durch 
die die Einzelklammern 31 mit dem Trager 30 in be- 
stimmten (Dreh-)Posilionen gegeniiber dem Laufwagen 
33 arretierbar sind. Im voriiegenden Ausfiihrungsbci- 
spiel sind die Arretierungsorgane als im Lagergehause 
87 des Drehlagers 85 untergebrachte federnde Druck- 
stucke 89 ausgebildet, deren Arretierungsbolzen 90 im 
arretierten Zustand in entsprechende Vertiefungen 91 
einer fest oberhalb des Tragers 30 angeordneten Index- 
platte 92 eingreifen. Die Vertiefungen 91 und die federn- 
den Druckstiicke 89 sind zweckmaBigerweise dem La- 
gergehause 87 einerseits und der Indexplatte 92 ande- 
rerseits derart zugeordnet, daB die langlichen Trans- 
portklammern 12 mindestens in Langsrichtung der 
Laufschiene 19 arretierbar sind, vorzugsweise aber auch 
in Querrichtung zur Laufschiene 19. 

Durch die vorstehend beschriebene Ausbildung der 
langlichen Transportklammern 12 ist es moglich, diese 
im Speicher 17 des Teilefdrderers 13 quergerichtet zur 
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Langserstreckung der Laufschiene 19 unterzubringen 
und dadurch auf relativ kleinem Raum eine Vielzahl von 
mit Waschestiicken 10 versehenen Transportklammern 
12 zu puffern. 

5 Nach Verlassen des Speichers 17 lassen sich dann die 
Trager 30 mit den daran befestigten Einzelklammern 31 
durch eine viertelkreisige Verdrehung in eine langsge- 
richtete Position zur Erschreckungsrichtung der Lauf- 
schiene 19 bringen, wodurch die Bezugskanten 26 eine 

io in Forderrichtung 23 vornliegende Position zur Oberga- 
beeinrichtung 14 erhalten, die damit die Waschestucke 
10 an den Bezugskanten 26 ohne manuelle Eingriffe 
problemlos erfassen kann. 

Die Obergabeeinrichtung 14 ist bei der gezeigten 

15 Vorrichtung in besonderer Weise ausgebildet Diese 
verfugt uber einen in einer aufrechten Ebene um 90° 
verschwenkbaren Schwenkarm 37, der hier als Umlauf- 
forderer 38 mit einem zwischen zwei parallelen Um- 
lenktrommeln 39, 40 endlos gefuhrten Zugorgan 41 aus- 

20 gebildet ist. Das Zugorgan 41 ist vollstandig besetzt mit 
einer Vielzahl von etwa gleiche Abstande zueinander 
aufweisenden Obergabeklammern 42 ublicher Bauart. 
Die Anordnung der Obergabeklammern 42 auf dem 
Zugorgan 41 ist derart getroffen. daB zumindest die 

25 Klemmbereiche der auf einem zu dem jeweiligen Wa- 
schestuck 10 weisenden Trum 43 sich befindenden 
Obergabeklammern 42 auf einer gemeinsamen Verbin- 
dungslinie liegen, mit der vom Teileforderer 13 die Be- 
zugskante 26 des jeweiligen Waschestucks 10 in Dek- 

30 kung bringbar ist (Fig. 5) . 

Eine Umlenktrommel des Umlaufforderers 38 (in der 
Fig. 5 die obere Umlenktrommel 39) ist einerseits als 
Antriebstrommel fur das Zugorgan 41 und andererseits 
als Drehachse 44 zum Verschwenken des gesamten Um- 

35 laufforderers 38 ausgebildet. Dazu ist der Umlaufforde- 
rer 38 mit der Umlenktrommel 39 seitlich oberhalb des 
Zufiihrforderers 15 an einem kombinierten Schwenk- 
/Drehantrieb 45 (in der Fig. 5 schematisch dargestellt) 
gelagert. Durch diese schwenkbare Ausbildung des Um- 

40 laufforderers 38 ist durch diesen das jeweilige Wasche- 
stuck 10 nach dem Ergreifen der Bezugskante 26 von 
einer Vielzahl sich im Bereich des entsprechenden 
Trums 43 befindlichen Obergabeklammern 42 um 90° in 
Richtung des Pfeils 46 schwenkbar, so daB das Wasche- 

45 stuck 10 bei dann horizontalem Umlaufforderer 38 aus- 
gebreitet vor dem Zufiihrforderer 15 sich befindet zur 
an sich bekannten Obergabe an denselben (in der Fig. 5 
strichpunktiert angedeutete Position). 

Durch die beschriebene Ausbildung der Obergabe- 

50 einrichtung 14 als Umlaufforderer 38 kann das Wasche- 
stuck 10 auch im frei aushangenden Zustand vor dem 
Zufiihrforderer 15 bei Bedarf quer hierzu in Richtung 
des Doppelpfeils 47 hin- und herverfahren werden. 
Hierdurch ist es in einfacher Weise moglich, unter- 

55 schiedlich groBe Waschestucke 10 etwa mittig an den 
Zufiihrforderer 15 zu ubergeben, indem in Abhangigkeit 
von ihrer GroBe die Waschestucke 10 durch entspre- 
chend gesteuertes Verfahren des Zugorgans 10 des Um- 
laufforderers 38 in eine mittige Position vor die Einga- 

60 bemaschine 16 gebracht werden k6nnen. In ahnlicher 
Weise ist es bei einer zweibahnigen Zufuhrung von Wa- 
schestiicken 10 zu einer gemeinsamen Eingabemaschine 
16 moglich, Waschestucke 10 beliebiger GroBe mittig 
zur entsprechenden Bahnhalfte vor den Zufuhrforderer 

65 15 zu bringen. 

Beim hier gezeigten Ausfuhrungsbeispiel der Vor- 
richtung ist zum leichteren Ergreifen der Bezugskante 
26 des Waschestucks 10 durch die Obergabeeinrichtung 
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14 ein Kantenrichtorgan 48 vorgesehen. Dieses nur an- 
deutungsweise (Fig. 5) dargestellte Kantenrichtorgan 

48 besteht im einfachsten Faile aus einer Kantenricht- 
klammer 49, die an der der Transportkiammer 12 gegen- 
uberliegenden Kante des Waschestucks 10 angreift, 
namlich am (horizontalen) Kantenabschnitt 28 im Be- 
reich der unteren Ecke 29. Durch diese Kantenricht- 
klammer 49 wird die Bezugskante 26 des Waschestiicks 
10 zum zuverlassigen Ansetzen der Obergabeklammer 
42 der Obergabeeinrichtung 14 stabilisiert und gegebe- 
nenfalls geringftigig, also ohne schadiiche mechanische 
Einflusse auf das Waschestuck 10, gestreckt. Zu diesem 
Zweck ist das Kantenrichtorgan 48 so ausgebildet, da6 
die Kantenrichtklammer 49 zumindest auf- und abbe- 
wegbar ist. Vorzugsweise ist die Kantenrichtklammer 

49 auch noch seitlich hin- und herbewegbar, und zwar in 
der Ebene des Waschestiicks 10. Dadurch kann zum 
Beispiel durch ein gleichmaBiges Verfahren der Kanten- 
richtklammer 49 und der Transportkiammer 12 das Wa- 
schestuck 10 in die Obergabeklammern 42 der Oberga- 
beeinrichtung 14 eingefahren werden. 

Die vorstehend beschriebene Vorrichtung gewahrlei- 
stet eine vollautomatische Obergabe der Waschestiicke 
10 vom Teileforderer 13 zur Obergabeeinrichtung 14 
und weiter zum Zufuhrforderer 15. Jedoch muB die Be- 
dienungsperson 11 die Waschestucke 10 in der Belade- 
station 20 mit einer bestimmten Ecke in die jeweilige 
Transportkiammer 12 einhangen, damit die vorgesehe- 
ne Kante des Waschestiicks 10 als Bezugskante 26 gera- 
de ausgerichtet und von der Obergabeeinrichtung 14 
erfaflbar ist. Dieses Einhangen des Waschestucks 10 in 
die TransportkJammem 12 des Teileforderers 13 wird 
bei der nachfolgend naher beschriebenen zweiten Aus- 
fuhrungsform der Vorrichtung erheblich vereinfacht, in- 
dem die Bedienungsperson 1 1 das Waschestuck 10 mit 
einer beliebigen Ecke in die Transportkiammer 12 ein- 
hangen kann. Das Waschestuck 10 wird dann durch die 
Vorrichtung — falls notwendig — automatisch langs des 
Teileforderers 13 in eine solche Position gebracht, daB 
die richtige Kante als Bezugskante in einer vorgesehe- 
nen (Soll-)Seiteniage zur Obergabeeinrichtung 14 ge- 
langt Dadurch sind aufgrund des modularen Aufbaus 
der Vorrichtung im Bereich des Teileforderers 13 zu- 
satzlich in Forderrichtung 23 hintereinanderliegend eine 
Seitenlagenerkennungseinrichtung 50, eine Kantenlan- 
genidentifikationseinrichtung 51 und eine Teileorientie- 
rungseinrichtung 52 angeordnet. Abgesehen von diesen 
zusatzlichen Einrichtungen entspricht diese Vorrich- 
tung hinsichtlich ihres grundsatzlichen Aufbaus und der 
ubrigen Komponenten der vorstehend erlauterten Vor- 
richtung. Dieses gilt insbesondere auch fur die Oberga- 
beeinrichtung 14 und das Kantenrichtorgan 48 (in den 
Fig. 6 ff. nicht dargestellt). 

Die Seitenlagenerkennungseinrichtung 50 schlieBt 
unmittelbar an den Speicher 17 an. Im Bereich der Sei- 
tenlagenerkennungseinrichtung 50 verfugt die Lauf- 
schiene 19 uber einen Schienenabschnitt 53, der von den 
angrenzenden Bereichen der Laufschiene 19 in stati- 
scher Hinsicht abgetrennt ist. Der Schienenabschnitt 53 
ist um eine uber demselben und in Langsrichtung des 
Schienenabschnitts 53 verlaufende Kippachse 54 kipp- 
bar zusammen mit der nicht verschwenkbar im Schie- 
nenabschnitt 53 am Laufwagen 33 gefuhrten Transport- 
kiammer 12. Der Schienenabschnitt 53 ist hinsichtlich 
der Schwenkbarkeit um seine Kippachse 54 arretierbar. 
Dazu ist am Schienenabschnitt 53 ein nach oben uber 
die Kippachse 54 hervorragender Arretierungshebel 55 
angeordnet, dem zwei auf einer gemeinsamen quer zur 



10 



Langsrichtung des Schienenabschnitts 53 gegeniiberlie- 
gende Druckmittelzylinder 56 zugeordnet sind. Durch 
gleichmaBiges Ausfahren der Druckmittelzylinder 56 
erhalten ihre Kolbenstangen 57 etwa Anlage an den 
5 gegenuberliegenden Seiten des Arretierungshebels 55 
(Fig. 8). Dadurch ist der Schienenabschnitt 53 wie die 
daran anschlieflenden Bereiche der Laufschienen 19 fest 
gelagert, und zwar fluchtend ausgerichtet zu den an- 
schlieBenden Bereichen der Laufschiene 19. Dabei be- 
io findet sich der langliche Trager 30 der Transportkiam- 
mer 12 in einer etwa horizontalen quer zur Laufschiene 
19 bzw. zum Schienenabschnitt 53 gerichteten Position 
(Fig. 8). 

Zur Seitenlagenerkennung des Waschestucks 10 wird 
1 5 die Kippachse 54 des Schienenabschnitts 53 f reigegeben 
durch gleichmaBiges Einfahren der Kolbenstange 57 
beider Druckmittelzylinder 56. Aufgrund der seitlichen 
Anhangung des Waschestucks 10 an der Transport- 
kiammer 12, namlich im Bereich der oberen Ecke 27, 
20 erfolgt durch den neben der Mitte der Transportkiam- 
mer 12 liegenden Schwerpunkt des Waschestucks 10 ein 
Verschwenken des Schienenabschnitts 53 mit der Trans- 
portkiammer 12 um die Kippachse 54 (Fig. 9). In Abhan- 
gigkeit von der Schwenkrichtung der Transportklam- 
25 mer 12 lassen sich daraus Ruckschlusse auf die Seitenla- 
ge des Waschestucks 10 ziehen. Um dazu die Kipprich- 
tung der Transportkiammer 12 feststellen zu konnen, ist 
im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel jeder der gegen- 
uberliegenden oberen Ecken 58 des Tragers 30 ein Tast- 
30 organ 59 zugeordnet Die beiden Tastorgane 59 sind an 
gegenuberliegenden freien Schenkelenden einer quer 
zur Langsrichtung der Laufschiene 19 gerichteten, 
U-formigen Traverse 60, die auch die Druckmittelzylin- 
der 56 tragt, ortsfest angeordnet. In Abhangigkeit von 
35 der Schwenkrichtung des zu diesem Zweck noch — wie 
im Speicher 17 — quer zur Langserstreckung der Lauf- 
schiene 19 ausgerichteten Transportkiammer 12, wird 
eines der beiden Tastorgane 59 betatigt (in der Fig. 9 
das rechte Tastorgan 59). Daraufhin wird nach dem er- 
40 neuten Verriegeln der Kippachse 54 und dem damit 
verbundenden Geradestellen der Transportkiammer 12 
das daran hangende Waschestuck 10 um die aufrechte 
Drechachse 36 gegenuber dem Laufwagen 33 um 90° im 
Uhrzeigersinn bzw. gegen den Uhrzeigersinn verdreht, 
45 und zwar derart, daB die Bezugskante 26 (Fig, 8) bei 
nunmehr in Langsrichtung der Laufschiene 19 ausge- 
richteter Transportkiammer 12 in Forderrichtung 23 
vorn liegt, also zur auf die Seitenlagenerkennungsein- 
richtung 50 folgenden Kantenlangenidentifikationsein- 
50 richtung 51 weist (Fig. 6 und 7). Somit gelangt das Wa- 
schestuck 10 unabhangig davon, wie die Bedienungsper- 
son 11 dieses an die Transportkiammer 12 angehangt 
hat, wahrend des Transports auf dem Teilefdrderer 13 
automatisch in die richtige (Soll-)Seitenlage. 
55 Die Kantenlangenidentifikationseinrichtung 51 ver- 
fugt uber eine langliche MeBeinrichtung 61 aus einer 
aufrechten MeBleiste 62 und einer Mehrzahl von in 
gleichmaBigem Abstand ubereinanderliegend auf einer 
Seite der MeBleiste 62 angeordneten Fotozellen 63 
60 (Fig. 10). Die Richtungsanordnung der MeBleiste 62 ist 
dabei derart getroff en, daB die Fotozellen 63 auf die sich 
in der vorgesehenen (Soll-)Seitenlage befindende Be- 
zugskante 26 des Waschestucks, und zwar vorzugsweise 
nur einem unteren Bereich desselben, und den sich nach 
65 unten an die Bezugskante 26 anschlieBenden, ungeglat- 
tet herunterhangenden Restzipfel 64 des Waschestucks 
10 erstrecken. Auf diese Weise werden uber die Foto- 
zellen 63 der MeBeinrichtung 61 zwei MeBpunkte am 
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Waschestuck ermittelt, namlich als erster MeBpunkt 65 schnitt 76 ist im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel ge- 

die untere Ecke 29 der Bezugskante 26 und als zweiter genOber den angrenzenden Abschnitten der Laufschie- 

Meflpunkt 66 die unterste, langste Ecke des Restzipfels nen 19 seitlich verfahrbar zur freien Beweglichkeit des 

64, die der Diagonale des Restteils des Waschestucks 10 Schwenkarms 67 und der Orientierungsklammer 69 im 

entspricht Aus diesen beiden MeBpunkten 65 und 66 5 Falle der Umorientierung des Waschestucks (Fig. 7). 

laBt sich zusammen mit der konstanten Klemmlange der Durch das Zusammenwirken der Kantenlangeniden- 

Transportklammer 12 rechnerisch ermitteln, ob es sich tifikationseinrichtung 51 und der Teileorientierungsein- 

bei der Bezugskante 26 um eine lange oder eine kurze richtung 52 braucht die Bedienungsperson 11 beim An- 

Kante des rechteckigen Waschestucks 10 handelt. In hangen der WaschestOcke 10 an den Teileforderer 13 

Abhangigkeit von der gewunschten Eingabe des Wa- 10 ebenfalls nicht darauf zu achten, ob sie die lange oder 

schestucks 10 in die Mangel (Quer- bzw. Langseingabe) kurze Kante des Waschestucks 10 in die jeweilige 

ist unter Zuhilfenahme der in der Kantenlangenidentifi- TransportkJammer 12 hangt, da durch die beiden vorge- 

kationseinrichtung 51 ermittelten Kantenlange eine nannten Einrichtungen in Abhangigkeit von der gewahl- 

Umorientierung des Waschestucks 10 erforderlich, ten Eingabeart des Waschestucks 10 in die Mangel 

wenn es sich bei der Bezugskante 26 nicht um die richti- 15 (Langs- oder Quereingabe) das Waschestuck 10 stets 

ge (lange oder kurze) Kante handelt. Hierzu dient die automatisch mit der entsprechenden Bezugskante 73 

der Kantenlangenidentifikationseinrichtung 51 nachfol- der Obergabeeinrichtung 14 zufuhrbar ist. wobei gege- 

gende Teileorientierungseinrichtung 52. benenfalls vorher eine Umorientierung durch die Teile- 

Bei der gezeigten Vorrichtung bef indet sich die Teile- orientierungseinrichtung 52 erfolgt. 

orientierungseinrichtung 52 im Enbereich des Teilefor- 20 

derers 13, also etwa in der Obergabestation 18 unmittel- Bezugszeichenliste: 
bar vor der Obergabeeinrichtung 14 (Fig. 7\ 

Die Teileorientierungseinrichtung 52 weist einen in 10 Waschestuck 

einer aufrechten Ebene um 90° schwenkbaren 11 Bedienungsperson 

Schwenkarm 67 auf. Dieser ist einerseits mit einem 25 12 Transportklammer 

(oberen) Ende an einer ortsfesten Drehachse 68 drehbar 13 Teileforderer 

gelagert, wahrend andererseits das gegenuberliegende 14 Obergabeeinrichtung 

Ende des Schwenkarms 67 eine Orientierungsklammer 15 ZufOhrforderer 

69 aufweisL Letztere verfugt — ahnlich wie die Trans- 16 Eingabemaschine 

portklammem 12 — uber einen langlichen Trager 70 mit 30 17 Speicher 

zwei daran angeordneten Einzelkiammern 71. Der Ab- 18 Obergabestation 

stand der Einzelkiammern 71 ist derart gewahlt, daB die 19 Laufschiene 

Orientierungsklammer 69 uber etwa die gleiche 20 Beladestation 

Klemmlange wie die Transportklammern 12 verfugt. 21 rollbarer Sammelbehalter 

Die Teileorientierungseinrichtung 52 ist dem Teilefor- 35 22 Forderabschnitt 

derer 13 derart zugeordnet, daB die Orientierungsklam- 23 Pfeil (Forderrichtung) 

mer 69 die aufrechte Bezugskante 26 des Waschestucks 24 Ruckfuhrungsabschnitt 

10 im Bereich der oberen Ecke 27 desselben greift, also 25 Pfeil 

um 90° versetzt an die Transportklammer 12 angrenzt. 26 Bezugskante 

Nach dem Festklemmen der Orientierungsklammer 40 27 (obere) Ecke 

69 am oberen Bereich der Bezugskante 26 des W&sche- 28 Kantenabschnitt 

stticks 10 erfolgt ein Losen der Transportklammer 12 29 (untere) Ecke 

und ein anschlieBendes Verschwenken des W&sche- 30 Trager 

stucks 10 mit der Orientierungsklammer 69 durch den 31 Einzelklammer 

Schwenkarm 67 um 90° gegen den Uhrzeigersinn, also 45 32 Kantenabschnitt 

in Richtung des Pfeils 72. Nach diesem Verschwenken 33 Laufwagen 

bildet sich eine neue (richtige) Bezugskante am Wasche- 34 Laufrollen 

stOck 10 aus, die sich jedoch nach dem Hochschwenken 35 Drehachse 

der Orientierungsklammer 69 in einer falschen Seitenla- 36 Drehachse 

ge befindet. Es ist daher noch eine Verdrehung des Wa- 50 37 Schwenkarm 

schestucks 10 um 1 80° erf orderlich. Zu diesem Zweck ist 38 Umlauf f orderer 

die Orientierungsklammer 69 am Schwenkarm 67 um 39 Umlenktrommel 

eine im hochgeschwenkten Zustand senkrechte Dreh- 40 Umlenktrommel 

achse 74 drehbar gelagert Nach dieser zusatzlichen 41 Zugorgan 

180° Drehbewegung um die Drehachse 74 in Richtung 55 42 Obergabeklammer 

des Pfeils 75 ist die neue (richtige) Bezugskante 73 des 43 Trum 

Waschestucks 10 in der (Soil-)Seitenlage (in der Fig. 1 1 44 Drehachse 

gestrichelt dargestellt) und damit in der richtigen Posi- 45 Schwenk-/Drehantrieb 

tion zur Obergabeeinrichtung 14. 46 Pfeil 

Um im Bereich der Teileorientierungseinrichtung 52 60 47 Doppelpfeil 

die Orientierungsklammer 69 uber den Schwenkarm 67 48 Kantenrichtorgan 

in eine Position zu bringen, die bei nicht notwendiger 49 Kantenrichtklammer 

Umorientierung des Waschestucks 10 von einer ent- 50 Seitenlagenerkennungseinrichtung 

sprechenden Transportklammer 12 des Teilefdrderers 51 Kantenlangenidentifikationseinrichtung 

13 einzunehmen ware, muB insoweit Platz geschaffen 65 52 Teileorientierungseinrichtung 

werden. Dies geschieht durch einen weiteren separaten 53 Schienenabschnitt 

Schienenabschnitt 76 der Laufschiene 19 im Bereich der 54 Kippachse 

Teileorientierungseinrichtung 52. Dieser Schienenab- 55 Arretierungshebel 
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56 Druckmittelzylinder 

57 Kolbenstange 

58 Ecke 

59 Tastorgan 

60 Traverse 

61 MeBeinrichtung 

62 MeBleiste 

63 Fotozelle 

64 Restzipfel 

65 erster MeBpunkt 

66 zweiter MeBpunkt 

67 Schwenkarm 

68 Drehachse 

69 Orientierungsklammer 

70 Trager 

71 Einzelklammer 

72 Pfeil 

73 Bezugskante 

74 Drehachse 

75 Pfeil 

76 Schienenabschnitt 

77 festes Klammerteil 

78 Schenkel 

79 freies Ende 

80 Schwenkklaue 

81 Klammerachse 

82 Torsionsfeder 

83 Hebcl 

84 Freimachung 

85 Dreh lager 

86 Drehbolzen 

87 Lagergehause 

88 Walzlager 

89 fedemdes D rucks tuck 

90 Arretierungsbotzen 
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1. Verfahren zum Zufuhren von Waschestucken zu 
einer Mangel oder dergleichen, bei dem die Wa- 
schestucke durch einen eine Vielzahl von Trans- 
portklammern zum Erfassen einer Ecke des Wa- 
schestucks aufweisenden Teileforderer einer Ober- 45 
gabeeinrichtung zugefuhrt und von dieser vor ei- 
nen zur Mangel fordernden Zufuhrforderer bewegt 
werden, dadurch gekennzeichnet, daB die Wa- 
schestiicke (10) in den Transportklammern (12) der- 
art gehalten werden, daB sie fur Obergabe- bzw. 
Umgreifzwecke mil mindestens einer Kante (Be- 
zugskante 26 bzw. 73) in einer aufrechten, etwa 
geradlinig ausgerichteten Position an dem Teilefor- 
derer (13) hangen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Waschestucke (10) im Bereich ei- 
ner (oberen) Ecke (27) an einer horizontalen Kante 
uber eine definierte Klemmlange an den Transport- 
klammern (12) gehalten werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Waschestiicke (10) durch Er- 
greifen ihrer aufrecht ausgerichteten Bezugskante 
(26; 73) vom Teileforderer (13) abgenommen und 
von der Obergabeeinrichtung (14) freihangend vor 
den Zufuhrforderer (15) bewegt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die aufrechten Bezugskanten (26 bzw. 
73) der Waschestucke (10) von der Obergabeein- 
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richtung (14) urn etwa 90° in eine horizontal Ober- 
gabeposition zum Zufuhrforderer (15) geschwenkt 
werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Seitenlagen der aufrecht aus- 
gerichteten Bezugskanten (26; 73) der an den Teile- 
forderer (13) hangenden Waschestucke (10) auto- 
matisch uberpriift und in Abhangigkeit von dem 
Ergebnis dieser Priifung die Waschestucke (10) in 
die vorgesehene(Soll-)Seitenlage gedreht werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Waschestiicke (10) in eine solche 
(SoIl-)Seitenlage gebracht werden, bei der die auf- 
rechten Bezugskanten (26; 73) in Forderrichtung 
des Teileforderers (13) nach vorn bzw. zur Oberga- 
beeinrichtung (14) hinweisen. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei rechteckformigen Wasche- 
stucken (10) mit ungleich langen Kanten unter Ein- 
beziehung der jeweils gerade ausgerichteten Be- 
zugskante (26) ermittelt wird, ob es sich bei der 
Bezugskante (26) um eine lange oder eine kurze 
Kante des Waschestucks (10) handelt 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur rechnerischen (qualitativen) Er- 
mittlung der langen oder kurzen Kante des Wa- 
schestucks (10) die Bezugskante (26) und die am 
weitesten herunterhangende (freie) Ecke (29) eines 
Restzipfels (64) des Waschestucks (10) beriihrungs- 
los, insbesondere optisch, erfaBt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB nach der Feststellung, ob die Be- 
zugskante (26) einer langen oder einer kurzen Kan- 
te des Waschestucks (10) entspricht, eine Umorien- 
tierung des Waschestucks (10) erfolgt, wenn dieses 
mit der falschen Bezugskante (26) am Teileforderer 

(13) hangt, derart, daB die richtige Kante als eben- 
falls geradlinig aufrecht ausgerichtete Bezugskante 
(73) der Obergabeeinrichtung (14) prasentiert wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur Umorientierung das Wa- 
schestuck (10) in einem Eckbereich der umzuorien- 
tierenden Bezugskante (26) automatisch erfaBt und 
in einer aufrechten Ebene um etwa 90 p geschwenkt 
wird. 

1 1. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Waschestuck (10) an einem obe- 
ren Eckbereich der Bezugskante (26) erfaBt, um 90° 
in der aufrechten Ebene geschwenkt und dann um 
eine vertikale Achse (raumlich) um 180° gedreht 
wird zur Erzielung einer Seitenlage der (neuen) Be- 
zugskante (73), die der zur Obergabeeinrichtung 

( 1 4) weisenden (Soil-) Seitenlage entspricht. 

12. Vorrichtung zu Zufuhren von Waschestucken 
zu einer Mangel oder dergleichen, mit einem eine 
Vielzahl 

von Transportklammern aufweisenden 
Teileforderer und einer daran sich anschlieBenden 
Obergabeeinrichtung zur Mangel bzw. einem die- 
ser vorgeordneten Zufuhrforderer, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Transportklammern (12) am 
Teileforderer (13) in ihrer Lange derart bemessen 
sind, daB sie die Waschestucke (10) an einer oberen 
horizontalen Kante im Bereich einer Ecke (27) mit 
einer Klemmlange greifen, die die Waschestucke 
(10) zur Bildung einer aufrechten (etwa geradlinig) 
ausgerichteten Kante (Bezugskante 26; 73) ausrei- 
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chend stabilisiert 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Transportklammern (12) eine 

* KJemmlange von etwa 200 bis 500 mm aufweisen, 
die vorzugsweise durch zwei einen entsprechenden 5 
Abstand zueinander aufweisende Einzelklammern 
(31)gebildet ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Ubergabeeinrichtung (14) 
einen langlichen Schwenkarm (37) mit einer Viel- 10 
zahl von wenigstens teilweise auf einer Geraden 
dicht hintereinanderliegenden Obergabeklammem 
(42) zum selbstandigen Ergreifen der jeweiligen Be- 
zugskante (26; 73) eines Waschestucks (10) auf- 
weist. !5 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schwenkarm (37) der Uber- 
gabeeinrichtung (14) in einer aufrechten Ebene um 
etwa 90° schwenkbar ist zur flachenmaBig frei aus- 
hangenden Positionierung des Waschestucks (10) 20 
vor der Mangel bzw. dem derselben vorgeordneten 
Zufuhrforderer(15), 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB fur eine etwa mittige Ausrich- 
tung der Waschestucke (10) vor dem zur Mangel 25 
fuhrenden Zufuhrforderer (15) der Schwenkarm 
(37) des Obergabeforderers (14) zum gemeinsamen 
Verfahen der Obergabeklammem (42) langs ihrer 
Erstreckungsrichtung ausgebildet ist, und zwar ins- 
besondere als Umlaufforderer (38) mit einem zwi- 30 
schen zwei Umlenktrommeln (39, 40) endlos ge- 
fuhrten Zugorgan (41) zur Aufnahme der Oberga- 
beklammem (42). 

1 7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 14 bis 16, gekennzeichnet durch wenig- 35 
stens ein an einem horizontalen Kantenabschnitt 
im Bereich einer zur Bezugskante (26; 73) hinwei- 
senden Ecke (29) des Waschestucks (10) angreifen- 
des Kantenrichtorgan (48) mit insbesondere wenig- 
stens einer Kantenrichtklammer (49) zum Strecken 40 
der Bezugskante (26, 73) zur Erleichterung des An- 
setzens der Obergabeklammem (42) der Oberga- 
beeinrichtung (14) an die Bezugskante (26; 73) des 
Waschestucks (10). 

18. Vorrichtung nach Anspruch 12 sowie einem 45 
oder mehreren der weiteren Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Transportklammern (42) 
aus ihrer horizontalen Langserstreckungsrichtung 
herausschwenkbar sind, insbesondere um eine quer 
zur Langsrichtung der Transportklammern (12) 50 
verlaufende, horizontale Kippachse (54). 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kippachse (54) oberhalb ei- 
ner zur verfahrbaren Aufnahme der Transport- 
klammern (12) dienenden Laufschiene (19) des Tei- 55 
leforderers (13) angeordnet ist zur Verschwenkung 
der Laufschiene (19) bzw. eines Abschnitts dersel- 
ben zusammen mit jeweils einer Transportklammer 
(12). 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 60 
kennzeichnet, daB die Laufschiene (19) unterteilt ist 
zur Bildung eines Schienenabschnitts (53), wobei 
nur der Schienenabschnitt (53) um die Kippachse 
(54) verschwenkbar ist 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 65 
gekennzeichnet, daB der Schienenabschnitt (53) der 
Laufschiene (19) gegenuber der Kippachse (54) ar- 
retierbar ist, vorzugsweise derart, daB bei arretier- 
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tern Schienenabschnitt (53) die sich im Bereich der- 
selben befindende Transportklammer (12) in einer 
horizontalen Ebene liegt 

22. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 18 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB der 
sich jeweils im schwenkbaren Schienenabschnitt 
(53) befindlichen Transportklammer (22) minde- 
stens ein Signalgeber (Tastorgan 59) zugeordnet ist 
zur Ermittlung der Neigungsrichtung der bei em- 
riegelter Kippachse (54) aus der Horizontalen her- 
ausgeschwenkten Transportklammer (22) und dar- 
aus resultierender Ableitung der Seitenlage des in 
der jeweiligen Transportklammer (12) gehaltenen 
Waschestucks (10). 

23. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 18 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Transportklammern (12) um eine mittige, aufrechte 
Drehachse (36) gegenuber der Laufschiene (19) 
bzw. des Schienenabschnitts (53) drehbar sind zum 
Drehen des Waschestucks (10) in die vorgesehene 
(Soll-)Seitenlage. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die drehbaren Transportklam- 
mern (12) gegenuber der Laufschiene (19) in wenig- 
stens einer definierten (Dreh-)Position arretierbar 
sind, vorzugsweise in einer langs- und/oder einer 
quergerichteten Position gegenuber der Laufschie- 
ne (19). 

25. Vorrichtung nach Anspruch 12 sowie einem 
oder mehreren der weiteren Anspruche, gekenn- 
zeichnet durch wenigstens eine MeBeinrichtung 
(61) zur Erfassung der zur Ermittlung der (langen 
oder kurzen) Kante der Waschestucke (10) maB- 
geblichen GrdBe, insbesondere eines unteren Eck- 
punkts (erster MeBpunkt 65) der Bezugskante (26) 
und einer tiefsten Ecke (zweiter MeBpunkt 66) ei- 
nes frei herunterhangenden Restzipfels (64) des 
Waschestucks (10). 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die MeBeinrichtung (61) als eine 
aufrechte MeBleiste (62) mit einer Mehrzahl in 
gleichmaBigem Abstanden zueinander auf einer ge- 
meinsamen (gedachten) Verbindungslinie angeord- 
neten Fotozellen (63) ausgebildet ist. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 12 sowie einem 
oder mehreren der weiteren Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB dem Teileforderer (13) eine 
Orientierungsklammer (69) zugeordnet ist zum 
Umorientieren von solchen Waschestucken (10), 
die nicht mit ihrer fur die entsprechende Eingabe in 
die Mangel (Quer- bzw. Langseingabe) vorgesehe- 
nen Bezugskante (26) in der jeweiligen Transport- 
klammer (12) hangen. 

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Orientierungsklammer (69) 
an einem in einer aufrechten Ebene um vorzugs- 
weise 90° schwenkbaren Schwenkarm (67) ange- 
ordnet ist. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schwenkarm (67) in seiner 
Lange derart bemessen ist, daB die Orientierungs- 
klammer (69) die aufrechte Bezugskante (26) des 
Waschestucks (10) im Bereich der oberen Ecke (27) 
desselben ergreift. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schwenkarm (67) mit ei- 
nem freien Ende derart oberhalb der Laufschiene 
(19) des Teilfdrderers (13) gelagert ist, daB bei 
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hochgeschwenktem, etwa horizontal gerichtetem 
Schwenkarm (67) die daran befestigte Orientie- 
rungsklammer (69) auf einer (gedachten) Verbin- 
dungslinie mi t den Transportklammern (12) am Tei- 
1efdrderer(13)sich befindet. 5 

31. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 28 bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB die 
wirksame Klemmlange der Orientierungsklammer 
(69) derjenigen der Transportklammer (12) ent- 
spricht. 10 

32. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 25 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Orientierungsklammer (69) an einem der Dreh- 
achse (68) des Schwenkarms (87) gegenuberliegen- 
den freien Ende desselben um vorzugsweise 180° 15 
drehbar gelagert ist zum Oberfuhren der umorien- 
tierten Bezugskante (73) des Waschestucks in eine 
Seitenlage, die der zur Obergabeeinrichtung (14) 
weisenden (Soll-)Seitenlage entspricht. 

33. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 20 
spruche 28 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dafl im 
Bereich der Orientierungsklammer (69), insbeson- 
dere des Schwenkarms (67) derselben, ein Schie- 
nenabschnitt (76) der Laufschiene (19) aus der Bahn 
der Laufschiene (19) herausbewegbar ist, insbeson- 2 5 
dere zur Seite. 
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